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Method for attaching sanding or polishing strips to a rotary head or disk 
comprises applying sanding or polishing material to strips of textile stuck to 
it which are coated with high viscosity, moisture-curable, one component 
adhesive 
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Abstract of DE1 00221 06 

Method for attaching sanding or polishing strips around a head or radially on a disk comprises applying 
the sanding or polishing material to strips of textile stuck to it and which are coated with adhesive. The 
adhesive is a moisture-curable, one component adhesive with a viscosity of at least 1 .5 Mio mPas at 
20 deg C. Independent claims are included for; (a) a rotary sanding or polishing head prepared as 
above; and (b) a device for producing the head consisting of a rotary cup into which the head fits, an 
adhesive dispenser, a distributing tube, a heater positioned upstream from its outlet and a cooler, 
especially an air cooler. 
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® Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung eines Bearbeitungskopfes mit Schleif- und/oder Polierelementen 

und nach dem Verfahren hergestellter Bearbeitungskopf 
® Die Erflndung betriffl ein Verfahren zur Befestigung von 

streifenformigen Schleif- und/oder Polierelementen an 

der Umfangsflache eines Kerns und/oder auf einer Schei- 

be eines rotierenden Bearbeitungskopfes stehend oder 

liegend in Umfangsrlchtung uberlappend, sich radial von 

innen nach auSen erstreckend, mittels eines auf den Kern 

und/oder der Scheibe aufgebrachten Klebstoffes, welche 

Schleif- oder Polierelemente mindestens einen textilen 

Trager bestimmter Lange aufweisen, auf den mindestens 

einseitig mindestens eine Material bearbeitungsschicht 

aufgebracht ist, oder diese aus einem textilen Gewebe be- 

stehen, wobei a Is Klebstoff ein feuchtigkeitsvernetzender, 

hochviskoser selbstklebender Einkomponenten-Klebstoff 

verwendet wird, sowie einen Bearbeitungskopf, herge- 

stellt nach dem Verfahren. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Befestigung von 
streifenfdrmigen Schleif- und/oder Polierelementen an der 
Umfangsflache eines Kems und/oder auf einer Scheibe ei- 
nes rotierenden Bearbeitungskopfes stehend oder liegend in 
Umfangsrichtung uberlappend, sich radial von innen nach 
auBen erstreckend, mittels eines auf den Kern und/oder der 
Scheibe aufgebrachten Klebstoffes, welche Schleif- oder 
Polierelemente mindestens einen textilen Trager bestimmter 
Lange aufweisen, auf den mindestens einseitig mindestens 
eine Materialbearbeitungsschicht aufgebracht ist, oder diese 
aus einem textilen Gewebe bestehen, sowie einen rotieren- 
den Bearbeitungskopf mit nach dem Verfahren befestigten 
Schleif- und/oder Polierelementen und eine \krrichtung zur 
Durchfuhrung des Verfahrens. 

Aus der DE 39 13 960 C2 ist ein Verfahren zur Herstel- 
lung eines Schleiftellers bekannt, der eine Scheibe mit mitti- 
gem Durchgangsloch aufweist, die auf einer Aufnahme lie- 
gend angeordnet ist und auf der Oberseite eine Vielzahl von 
radial zum Durchgangsloch verlaufender streifenformiger 
Schleifblatter aufweist, auf deren Oberflache Schleifpartikel 
aufgebracht und unter Druck verklebt sind. Die Schleifblat- 
ter sind in Umfangsrichtung uberlappend angeordnet. 

Aus der DE 196 22 993 Al ist ein Verfahren zur Realisie- 
rung von rotierenden Schleifbursten bekannt, die jeweils ei- 
nen zentralen Kern und einen Kranz von plattenformigen 
Elementen umfassen, die sich nach auBen vom Kern aus er- 
strecken. Das bekannte Verfahren sieht vor, daB wenigstens 
ein Schleifmaterialband endang einer Transportstrecke bis 
an einen als Kem vorgesehenen Bezugskorper vorgescho- 
ben und an der AuBenflache des Bezugskorpers festgeklebt 
wird. Das Schleifmaterialband wird sodann quer abgelangt, 
so daB sich ein piattenformiges Element bildet. Der Bezugs- 
korper wird danach um seine Achse um einen bestimmten 
Winkel gedreht, um weitere plattenfbrmige Elemente anfu- 
gen und festkleben zu konnen. Dieser Vorgang wird uber 
den gesamten Umfang fortgesetzt, bis der geschlossene 
Kranz von plattenformigen Elementen entsteht Zur Herstel- 
lung der Klebeverbindung wird auf den Umfang des Kems, 
vor dem Anschlag des Bandmaterials, Kleber in wulstigen 
Ringen aufgetragen. Die plattenformigen Elemente sind 
dariiber hinaus beabstandet zum Kem, mit Ausschnitten an 
den oberen und unteren Stirnseiten versehen und werden 
stirnseitig oben und unten mittels ringfbrmiger Klemmkor- 
per zusatzlich durch Verkleben miteinander verbunden. Die 
Klemmkorper weisen eine umlaufende Sicke auf, die in 
Ausnehmungsrillen eingreift 

Aus der DE 196 22 992 Al ist ein Verfahren zur Herstel- 
lung von rotierenden Schleifbursten bekannt, bei dem eine 
Vielzahl von plattenformigen Elementen aneinanderliegend 
zu einem Stapel zusammengefugt sind, dessen Lange etwas 
groBer als der Umfang des Kernkorpers ist, an dem sie befe- 
stigt werden sollen. Die geordnete Reihe von plattenformi- 
gen Elementen wird dann rings um den Kemkorper aufge- 
wickelt, wobei ein Hohlraum zwischen dem Kemkorper und 
der aus den Stirnflachen der Elemente gebildeten Innen- 
wand gegeben ist, der mit einer Klebemasse verfullt wird 
Der Verbund wird mindestens bis zum Ausharten des Kle- 
bers von einem Spannring zusammengehalten, der auf dem 
AuBenumfang des so gebildeten Lamellenkranzes aufge- 
setzt ist. 

Aus der US-PS-3,795,498 ist ein Lamellenschleifer be- 
kannt, der eine Vielzahl von Lamellen aufweist, die stirnsei- 
tig an einem Kemkorper angeklebt sind Der darin angege- 
bene Verbund wird ebenfalls durch einen Spannring zusam- 
mengehalten, rnindestens bis die Klebeverbindung ausge- 
hartet ist. 



Bei den bekannten Verfahren zur Herstellung von soge- 
nannten Lamellenschleifern oder Schleifscheiben mit lamel- 
len formigen Schleifbandem mit einem textilen Tragermate- 
rial, das zur SicherstelluDg einer Flexibility der einzelnen 

5 Elemente vorgesehen ist, werden die Lamellen mittels Ep- 
oxydklebstoff angeklebt und durch HeiBhartung der Kleber 
ausgehartet Bei der HeiBhartung wird der bestuckte Lamel- 
lenschleifer bzw. die bestuckte Schleifscheibe auf ca. 120°C 
bis ca. 130°C erhitzt. Dariiber hinaus wird der Epoxydkleb- 

io stoff beim Auftragen auf die Oberflache des Kems oder der 
Scheibe in dem Auftragskopf auf ca. 55°C erhitzt. Es ist er- 
sichtlich, daB das textile Gewebe der Schleif- oder Polierele- 
mente bei derart hohen Temperaturen, wie sie bei der HeiB- 
hartung gegeben sind, geschadigt werden kann. Dariiber 

15 hinaus kann auch die Schleifmittelqualitat bei der HeiBhar- 
tung beeintrachtigt werden. Bei praktischen Versuchen hat 
sich gezeigt, daB textile Gewebe, die z. B. auf Baumwoll- 
und/oder Kunststoffbasis oder aus einem Gemisch hieraus 
hergestellt sind, derart austrocknen, daB ihre Struktur beein- 

20 trachtigt wird und das Gewebe briichig wird. Diese Nach- 
teile sind auch bei durch Lamellen aus textilem Gewebe ge- 
bildeten Polierkopfen gegeben. 

Ausgehend vom dargestellten Stand der Technik liegt der 
Erfindung die Aufgabe zugrunde, das gattungsgemaBe Ver- 

25 fahren dahingehend zu verbessern, daB die Schleifmittel- 
bzw. Poliermittelqualitat erhoht wird, daB keine aufwendi- 
gen HeiBhartungsprozesse notwendig sind und daB der Auf- 
trag des KlebstofTes auch unter normaler Raumtemperatur 
oder einer angenaherten Raumtemperatur erfolgen kann und 

30 eine geeignete Vorrichtung zur Herstellung eines rotieren- 
den Bearbeitungskopfes nach dem Verfahren und einem ro- 
tierenden Bearbeitungskopf anzugeben. 

Die erste Teilaufgabe wird erfindungsgemaB durch das im 
Patentanspruch 1 angegebene Verfahren geiost, wonach als 

35 Klebstoff ein feuchtigkeitsvernetzender, hochviskoser 
selbsthartender Einkomponenten-Klebstoff mit einer Visko- 
sitat von mindestens 1,5 Mio mPa • s bei ca. 20% verwendet 
wird. 

Ein nach dem Verfahren hergestellter rotierender Bearbei- 
40 tungskopf ist im Patentanspruch 12 und eine geeignete Vor- 
richtung zur Befestigung von streifenfdrmigen Schleif- undV 
oder Polierelementen an der Umfangsflache eines Kerns 
und/oder auf einer Scheibe ist im Patentanspruch 15 angege- 
ben. 

45 Es hat sich uberraschenderweise gezeigt, daB der hochvis- 
kose-feuchtigkeitsvernetzende Polyurethanklebstoff bestens 
fur die Herstellung von Lamellenschleifern und Schleif- 
scheiben mit Lamellen, deren Tragermaterial textile Ge- 
webe aus Naturfasern oder Kunststoffasern und/oder einem 

50 Gemisch hieraus sind, geeignet isL Dieser Klebstoff kann 
bei niedrigen Verarbeitungstemperaturen, z. B. ca. 20°C bis 
40°C oder bei Raumtemperatur verarbeitet werden. Das tex- 
tile Gewebe sowie die darauf aufgebrachten Bearbeitungs- 
schichten werden in ihrer Qualitat nicht beeintrachtigt, was 

55 durch HeiBhartung bei der Verarbeitung von heiBhartenden 
Klebstoffen der Fall ist. Femer hat sich gezeigt, daB die Kle- 
beverbindung elastischer ist als Klebeverbindungen mit Ep- 
oxydsystemen. Die angewendeten Polyurethansysteme sind 
dariiber hinaus Einkomponenten-Klebstoffe, die auch lan- 

60 gere Zeit gelagert werden konnen, z. B. ca. 6 Monate, so daB 
auch fur eine GroBserienverarbeitung groBere Lagermengen 
gehalten werden konnen, ohne eine Beeintrachtigung der 
Klebeigenschaften befurchten zu miissen. 

Die Energieeinsparung ist dariiber hinaus offensichtlich, 

65 da fur die Verarbeitung mittels des Auftragkopfes keine Er- 
warmung durchgefuhrt werden muB. Ferner ist es auch wah- 
rend der Aushartephase grundsatzlich nicht notwendig, den 
Klebstoff und damit den gesamten Bearbeitungskopf auf 
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hohe Temperatur zu erwarmen. Duich Zufuhrung von 
Warme oder durch Aufspriihen von Wasser konnen zuvor 
die Aushartezeiten beschleunigt werden, die dadurch be- 
dingten Tempera turbelastungen sind jedoch vertrelbar nied- 
rig. So haben Versuche ergeben, daB bei 20°C die Ausharte- 5 
zeit des Polyurelhan- Kleb stoffes ca, 30 Minuten betragt, bei 
ca. 40°C ca. 13 Minuten und bei ca. 60°C ca. 5 Minuten. 

Im Falle, daB ein Spannring auf einem gefertigten rotie- 
renden Bearbeitungskopf aufgebracht ist oder dieser mittels 
Bander umwickeltist oder im Falle, daB eine Spannvorrich- 10 
rung verwendet wird, um mehrere Schleifscheiben, deren 
Lamellen in liegender Anordnung uberlappend angeordnet 
sind, wahrend der Aushartung des Klebstoffs zusammenzu- 
halten, konnen unmittelbar nach der Bestiickung mit den La- 
mellen und dem Aufbringen der Spannmittel die Bearbei- 15 
tungskopfe zum Ausharten zwischengelagert und im Falle 
des Lamellenschleifers auch bei noch nicht vollig ausgehar- 
tetem Klebstoff verpackt werden. Die Aushartung erfolgt 
durch die Feuchtigkeit der umgebenden Luft. Da der Kleber 
praktisch auch stetig nachhartet, ist auch iiber eine langere 20 
Lagerungszeit eine gewiinschte Festigkeit der Klebeverbin- 
dung gegeben. 

Der zum Einsatz gelangende PolyurethanklebstoflF weist 
beispielsweise bei 20°C eine Dichte von 1,49 ± 0,05 g/cm 3 
auf. Die Viskositat bei 25°C betragt ca. 4.500.000 mPa • s 25 
(Milli-Pascalsekunden). Daraus ist ersichtlich, daB es sich 
um ein Hochviskosesystem handelt, das bei der Verarbei- 
tung bei Raumtemperatur nicht mittels eines Auftragskopfes 
senkrecht zur Flache aufgebracht werden kann. Erfindungs- 
gemaB ist deshalb in weiterer Ausgestaltung vorgesehen, 30 
daB der Auftrag in horizontaler Richtung zur Auftragsflache 
erfolgt, wobei das Eigengewicht des aus der Austrittsoff- 
nung austretenden Kleberstrangs eine ausreichende An- 
druckkraft fur die Adhasion des Klebers an der Scheibe oder 
dem Kern bildet, um sodann die weitere Bestiickung mit den 35 
Elementen durchfuhren zu konnen. Nach dem Aufbringen 
des Klebstoffs werden die streifenformigen Elemente aufge- 
bracht und diese an dem Kern und/oder der Scheibe minde- 
stens wahrend der Aushartezeit durch PreBvorrichtungen 
angedriickt Hierzu konnen die Scheiben nach der Bestuk- 40 
kung mit den streifenformigen Elementen iibereinander ge- 
stapelt und gemeinsam durch eine PreBvorrichtung wahrend 
der Aushartezeit des Klebstoffes zusammengedruckt wer- 
den. 

Vorteilhafte Verfahrensschritte sind in den Anspriichen 2 45 
bis 11 detailliert angegeben. Diese beziehen sich auf den 
Klebstoff selbst, auf die Verarbeitung des Klebstoffes beim 
Auftragen und wahrend der Aushartephase. 

In den Anspriichen 13 und 14 sind vorteilhafte Ausgestal- 
tungsformen des nach dem erfindungsgemaBen Verfahren 50 
hergestellten Bearbeitungskopfes unter Verwendung des 
speziellen Klebstoffes angegeben. Die Vorrichtung zur 
Durchfuhrung des Verfahrens zeichnet sich dadurch aus, 
dass sie neben einer Heizvorrichtung zum Erwarmen des 
Klebstoffes auf ca. 35°C bis ca. 55°C zur Verminderung der 55 
Viskositat zur leichteren Dosierung beim Auftrag auch eine 
Kuhleinrichtung, z. B. eine Zumhreinrichtung fur gekiihlte 
Luft, aufweist, um noch vor der Beschickung mit den Ele- 
menten den aufgetragenen Klebstoff auf etwa Raumtempe- 
ratur abzukiihlen, wodurch eine gewunschte Stabilisierung 60 
des Verarbeitungsprozesses sichergestellt ist 

Patentanspruche 

1. Verfahren zur Befestigung von streifenformigen 65 
Schleif- und/oder Polierelementen an der Umfangsfla- 
che eines Kerns und/oder auf einer Scheibe eines rotie- 
renden Bearbeitungskopfes stehend oder liegend in 
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Umfangsrichtung uberlappend, sich radial von innen 
nach auBen erstreckend, mittels eines auf den Kem 
und/oder der Scheibe aufgebrachten Klebstoffes, wel- 
che Schleif- oder Polierelemente mindestens einen tex- 
tilen TragerbestimmterLange aufweisen, auf den min- 
destens einseitig mindestens eine Materialbearbei- 
tungsschicht aufgebracht ist, oder diese aus einem tex- 
tilen Gewebe bestehen, dadurch gekennzeichnet, daB 
als Klebstoff ein feuchtigkeitsvernetzender, hochvisko- 
ser selbstklebender Einkomponen ten- Klebstoff mit ei- 
ner Viskositat von mindestens 1,5 Mio mPa • s bei ca. 
20°C verwendet wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB der verwendete Klebstoff ein Einkomponen- 
ten-Polyurethan- Klebstoff ist. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Klebstoff losungsmittelfrei ist 

4. Verfahren nach Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Klebstoff in an sich bekannter 
Weise raupenformig auf die Iragerflache des Kerns 
und/oder der Scheibe nahezu waagerecht aus einem 
Auflragskopf austretend aufgebracht wird. 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich- 
net, daB beim Aufbringen des Klebstoffes auf den Kern 
der Kern horizontal verlaufend rotierend angeordnet 
wird und die Austrittsoffriung des Auftragkopfes derart 
positioniert wird, daB die Klebstoftraupe im wesentli- 
chen tangential zur Oberflache des Kerns verlaufend 
austritt. 

6. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich- 
net, daB beim Auftragen einer Klebstoffraupe auf die 
Scheibe diese gegeniiber dem Auflragskopf rotiert, 
dessen Austrittsoffriung zur Oberflache der Scheibe 
derart verlaufend oder in einem geringen Neigungs- 
winkel angeordnet ist, daB der Klebstoff im wesentli- 
chen horizontal austritt und/oder unter geringem Druck 
auf die Oberflache aufgezogen wird. 

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB der Klebstoff vor 
dem Auftragen auf ca. 30°C bis ca. 55°C erwarmt wird. 

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Klebstoff nach dem Auftragen und vor 
dem Aufbringen der Schleif- und/oder Polierrnittel ab- 
gekiihlt wird. 

9. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeich- 
net, daB zur Herstellung eines Lamellenschleifers, bei 
dem die Elemente an dem Kern und/oder zusatzlichen 
oberen und/oder unteren Scheiben befestigt sind, die 
Lamellen an die Mantelflache des Kems durch einen 
Ring oder eine Bandumwicklung mindestens wahrend 
der Aushartephase angedriickt werden. 

10. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB zur beschleunig- 
ten Aushartung wahrend der Aushartephase des Kle- 
bers mindestens die Klebestellen des Verarbeitungs- 
kopfes mit Wasserdampf oder Wasser bespriiht werden. 

11. Verfahren nach Anspruch 1 oder 10, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB zum Ausharten des Klebstoffes der 
rotierende Bearbeitungskopf auf ca. 35°C bis ca. 55°C 
erwarmt wird. 

12. Rotierender Bearbeitungskopf, hergestellt nach ei- 
nem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, daB er streifenformige 
Schleif- und/oder Polierelemente mit einem textilen 
Trager aufweist oder diese aus textilem Gewebe beste- 
hen, die mittels eines feuchtigkeitsvemetzenden Ein- 
komponenten-Klebstoffes, insbesondere Polyurethan- 
klebstoff, an dem Kern und/oder der Scheibe angeklebt 
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und mindestens an den Klebestellen miteinander ver- 
bunden sind. 

13. Rotierender Bearbeitungskopf nach Anspruch 12, 
dadurch gekennzeichnet, daB der textile Trager an min- 
destens einer Oberflachenseite Schleifpartikel als eine 5 
Materialbearbeitungsschicht aufweist 

14. Rotierendex Bearbeitungskopf nach Anspruch 12, 
dadurch gekennzeichnet, daB auf dem Trager ein Vlies- 
stoff als Polierschicht aufgebracht oderdarin eingewik- 
kelt ist 10 

15. Vorrichtung zur Befestigung von streifenformigen 
Schleif- und/oder Polierelementen an der Umfangsfla- 
che eines Kems und/oder auf einer Scheibe eines rotie- 
renden Bearbeitungskopfes stehend oder liegend in 
Umfangsrichtung uberlappend, sich radial von innen 15 
nach auBen erstreckend, mittels eines auf den Kern 
und/oder der Scheibe aufgebrachten Klebstoffes, wel- 
che Schleif- oder Polierelemente mindestens einen tex- 
tilen Trager bestimmter Lange aufweisen, auf den min- 
destens einseitig mindestens eine Mated albearbei- 20 
tungsschicht aufgebracht ist, oder diese aus einem tex- 
tilen Gewebe bestehen, wobei der Klebstoflf ein feuch- 
tigkeitsvemetzender, hochviskoser selbstklebender 
Einkomponenten-Klebstoff mit einer Viskositat von 
mindestens 1,5 Mio mPa • s bei ca. 20°C ist, und die 25 
Vorrichtung eine drehbare Aufhahmevorrichtung fiir 
einen Kem oder eine Scheibe, eine Dosiereinrichtung 
fur den KlebstofF, ein Auftragsrohr mit nahezu senk- 
rechter Austrittsoffnung gegenuber der Scheibe vor der 
Oberflache des Kerns, eine Heizvorrichtung vor der 30 
Austrittsoffnung des Auftragsrohres und eine Ausbrin- 
gungs vorrichtung fur ein Kuhlmittel, insbesondere 
Kuhlluft, aufweist. 
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